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DESCRIPCION

Elemento hueco capacitado para ser unido por en-
samblaje a un elemento anexo.
Campo técnico

La presente invencion se refiere, de forma gene-
ral, a un elemento hueco que dispone al menos de un
extremo de conexion capacitado para ser unido, por
ensamblaje, con un elemento anexo, teniendo este ul-
timo por ejemplo la forma de un elemento hueco idén-
tico o similar.

Mais en particular, este elemento hueco puede ser
del tipo de un tramo de tuberia que comprende al
menos una chapa, asi como al menos una soldadu-
ra/soldadura fuerte que permite el ensamblaje de dos
bordes de chapas adyacentes. En tal caso, la inven-
cién encuentra también aplicacién muy particular en
el sector de la evacuacion de aguas pluviales.

No obstante, la invencién no esta limitada a tra-
mos de tuberia, sino que se refiere a cualquier ele-
mento hueco que incluya una o varias chapas metali-
cas o no, ensambladas mediante soldadura/soldadura
fuerte, pudiendo el elemento hueco ser de geometria
axisimétrica o no, de espesor variable o constante, y
de geometria lineal o no. A titulo indicativo, las apli-
caciones posibles son los conductos de evacuacién de
fluidos gaseosos, por ejemplo del tipo que atraviesan
los sistemas de ventilacidon o de los tubos de escape
de los vehiculos automdviles.

Por otra parte, la invencion se refiere igualmente a
un procedimiento de fabricacién de un elemento hue-
co de ese tipo.

Estado de la técnica anterior

En el sector de la técnica de los tramos de tuberia
para la evacuacién de las aguas pluviales, se conoce
una realizacién convencional que consiste en confor-
mar una Unica chapa de zinc, con el fin de que dos de
sus bordes sean imbricados para ser a continuacion
solidarizados con la ayuda de un cordén de soldadura
de estafio, por toda la longitud del tramo en forma de
elemento hueco.

Aunque esta técnica empleada sigue siendo glo-
balmente satisfactoria en términos de realizacién del
elemento hueco, presenta no obstante ciertos inconve-
nientes cuando se trata de empalmar éste con un ele-
mento anexo, a nivel del un extremo de conexidon de
este elemento hueco cuya geometria debe ser modifi-
cada con relacién a una geometria inicial, con el fin
de permitir el encaje del elemento anexo, por ejemplo
en su interior.

A este efecto, para asegurar el empalme del ele-
mento hueco con un elemento anexo, asi como su re-
gulacidn y ajuste reciprocos, se procede por lo general
a una operacion de desoldado del cordén de soldadu-
ra a nivel del extremo de unién considerado, al objeto
de poder separar o apretar los dos bordes de la chapa
de zinc conformada. En el caso de que los dos bor-
des de la chapa de zinc sean separados uno del otro,
el empalme prosigue a continuacién haciendo que el
elemento anexo penetre en el interior del extremo de
conexién con los bordes desunidos. Se aprecia que es-
ta operacion de desoldado es necesaria en todos los
casos en que las dimensiones respectivas del elemen-
to hueco y del elemento anexo no permitan efectuar
un encaje simple por friccién de estos dos elementos.

A continuacion, los bordes del elemento hueco,
aunque han sido separados, son empalmados sobre el
elemento anexo, y después los dos elementos ensam-
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blados son soldados con el fin de obtener una unién
mecdnica rigida entre estos dltimos.

Tipicamente, en un taller, la operacién de apertura
de los bordes de chapa de un extremo de conexién del
elemento hueco, destinado a cooperar con un extremo
de conexidn del elemento anexo, ha sido siempre di-
ficil de llevar a cabo. En efecto, esto necesita, por un
aparte, el mantenimiento del elemento hueco, y por
otra parte, el empleo de diversos ttiles especificos ta-
les como un soldador para hacer que se funda el metal
de aporte del cordén de soldadura, y tal como un par
de pinzas o tiras metdlicas finas para asegurar la sepa-
racion de los dos bordes de chapa.

La dificultad de esta operacidn reside en el hecho
de que la fundicién de metal de aporte y la separacién
o el apriete de los bordes de chapa, son operaciones
que deben ser realizadas simultdneamente. En efec-
to, la presencia de un metal de aporte tal como el es-
tafio, implica que los bordes de chapa se solidaricen
entre si en caso de que no estén separados o apreta-
dos mientras el metal de aporte se mantenga fundido.
Por consiguiente, esta operacién de apertura es dificil-
mente controlable, y puede provocar de forma natural
comienzos de rotura en el elemento hueco a nivel del
cordén de soldadura, pudiendo obligar a un operario
a volver a soldar todo o parte de este elemento hueco.

Asi, ademads de tener que efectuar operaciones su-
plementarias de re-soldadura, se debe apreciar que la
concepcién misma de estos elementos huecos es rela-
tivamente nefasta en términos de facilidad proporcio-
nada al operario que efectda el empalme de los dos
elementos, asi como en términos de tiempo de realiza-
cién de un empalme de ese tipo. Ademds, el cardcter
delicado de esta realizacidn necesita un “saber-hacer”
especifico.

Otra solucién conocida de la técnica anterior con-
siste en ensamblar los bordes de chapa mediante sol-
dadura, con o sin metal de aporte, con el fin de obtener
el elemento hueco en forma de tramo de tuberfa.

Sin embargo, el cordén de soldadura obtenido ha-
ce que la operacion de apertura de los bordes del ex-
tremo de conexidn sea casi imposible de realizar, en
funcién de la gran solidez del cordén constituido por
una mezcla homogénea de metales solidificados.
Exposicion de la invencion

La invencién tiene asi por objeto proponer un ele-
mento hueco que disponga de al menos un extremo
de conexién capacitado para ser unido, mediante em-
palme, a un elemento anexo, subsanando el elemento
hueco al menos parcialmente los inconvenientes men-
cionados en lo que antecede, relativos a las realizacio-
nes de la técnica anterior.

De manera mas precisa, el objeto de la presente in-
vencion consiste en presentar un elemento hueco que
comprende al menos una chapa, asi como al menos
una soldadura/soldadura fuerte, que permita la unién
de dos bordes de chapa adyacentes, y cuya concep-
cién permita prever un empalme con un elemento ane-
X0, asi como una regulacién y un ajuste simplificados
con relacion a los utilizados en la técnica anterior.

Ademads, la invencién tiene por objeto proporcio-
nar un procedimiento de fabricacién de un elemento
hueco de ese tipo.

Para ello, la invencidn tiene inicialmente por obje-
to un elemento hueco que dispone de al menos un ex-
tremo de conexion susceptible de ser unido mediante
empalme a un elemento anexo, comprendiendo el ele-
mento hueco al menos una chapa asi como al menos
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una soldadura/soldadura fuerte que permite el ensam-
blaje de dos bordes de chapa adyacentes. Segtn la in-
vencion, a nivel de al menos un extremo de conexion,
al menos una soldadura/soldadura fuerte comprende
una zona debilitada.

Ventajosamente, con la concepcién especifica del
elemento hueco segtin la invencion, la desunién de los
bordes de chapa a nivel de al menos un extremo de
conexion, y por ejemplo a nivel de cada extremo de
conexion, puede ser efectuada de forma facil y rapida
por un operario, procediendo a la rotura de cada zona
debilitada de cada soldadura/soldadura fuerte, prefe-
rentemente con la ayuda de una herramienta manual
convencional tal como un par de pinzas, un cortador,
o incluso un destornillador.

Cada zona debilitada estd concebida, efectivamen-
te, de manera que pueda ser rota ficilmente por un
operario que disponga de una herramienta mecédnica
simple, todo esto siendo capaz de asegurar el ensam-
blaje geométrico de los bordes de chapa del elemento
hueco, con el fin de que este dltimo conserve su forma
inicial cuando este elemento no tiene que ser empal-
mado con un elemento anexo, o cuando este elemento
se empalme a un elemento anexo sin que se necesite
la modificacién de su forma inicial.

De este modo, el empalme del elemento hueco con
un elemento anexo, tal como un elemento hueco idén-
tico o similar, no necesita ya la utilizacién de medios
que aseguren la fundicién de la soldadura. Ademads,
una vez que los bordes se han separado por simple ro-
tura de cada zona debilitada presente a nivel del extre-
mo de conexidn considerado, el elemento anexo pue-
de ser insertado en el interior del elemento hueco, de
la misma forma que la empleada con anterioridad. De
la misma manera, si los bordes son apretados a con-
tinuacion de la rotura de cada zona debilitada, es en-
tonces el elemento hueco el que puede ser insertado
en el interior del elemento anexo.

Por consiguiente, el tiempo necesario para reali-
zar este ensamblaje se reduce considerablemente con
relacién al que se requiere con los elementos huecos
de la técnica anterior.

Por otra parte, la longitud de cada zona debilitada
ha sido prevista ventajosamente para que pueda ase-
gurar un buen encaje del elemento anexo en el ex-
tremo de conexidén asociado cuando los bordes estdn
separados, y que esta zona debilitada se rompa total-
mente, de modo que el operador que realiza la separa-
cién de los bordes de chapa no tenga que preocupar-
se de la distancia a la que se debe efectuar la rotura.
Esta rotura serd, en efecto, directamente interrumpida
en el entorno deseado por la otra parte de la soldadu-
ra/soldadura fuerte, adoptando con preferencia la for-
ma de un cordén de soldadura/soldadura fuerte con-
vencional, una vez que se haya roto la integridad de
la zona debilitada de esta soldadura/soldadura fuerte.

A este efecto, se debe precisar igualmente que los
riesgos de inicio de rotura del elemento hueco, encon-
trados en la técnica anterior debido a la presencia de
medios que aseguren la fundicién de la soldadura, se
reducen de manera natural completamente a nada.

Con preferencia, cada zona debilitada compren-
de al menos un punto de soldadura/soldadura fuerte.
Sin embargo, una solucién alternativa podria consis-
tir en prever que cada zona debilitada sea un cordén
de soldadura/soldadura fuerte, sin apartarse del mar-
co de la invencion. En este ultimo caso, el cordén de
soldadura/soldadura fuerte, que constituye, bien en-
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tendido, una soldadura/soldadura fuerte continua, se
realizard naturalmente de manera que pueda romper-
se facilmente.

Ademéds, se puede prever que el elemento hueco
incluya una chapa tnica conformada de modo que dos
bordes sean adyacentes, siendo los dos bordes unidos
con la ayuda de una tnica soldadura/soldadura fuerte.

En una configuracién de este tipo, la tinica solda-
dura/soldadura fuerte estd constituida preferentemen-
te por un cordén de soldadura/soldadura fuerte pro-
longado mediante al menos una zona debilitada. Por
otra parte, seria igualmente posible prever que la tini-
ca soldadura/soldadura fuerte esté constituida por una
zona que incluya una pluralidad de puntos de solda-
dura/soldadura fuerte, estando esta zona prolongada
mediante al menos una zona debilitada.

De este modo, se debe comprender que cada sol-
dadura/soldadura fuerte del elemento hueco dispone
de una zona no debilitada, asi como de al menos una
zona debilitada que prolonga esta zona no debilita-
da, y que, por una parte, cada zona no debilitada
puede estar indistintamente constituida por un cor-
dén de soldadura/soldadura fuerte, o por una plura-
lidad de puntos de soldadura/soldadura fuerte, y que
por otra parte, cada zona debilitada puede estar cons-
tituida, indistintamente, por un cordén de soldadu-
ra/soldadura fuerte o por uno o varios puntos de sol-
dadura/soldadura fuerte.

De manera preferida, el elemento hueco presenta
forma tubular, y constituye un tramo de tuberia.

Por dltimo, se puede prever que el elemento hueco
incluya dos extremos de conexion, y que cada chapa
sea metalica.

Por otra parte, la invencidon tiene por objeto un
procedimiento de fabricacién de un elemento hueco
que disponga de al menos un extremo de conexién
susceptible de ser unido mediante empalme, a un ele-
mento anexo, comprendiendo el elemento hueco al
menos una chapa asi como al menos una soldadu-
ra/soldadura fuerte que permita el ensamblaje de dos
bordes de chapa adyacentes, comprendiendo el pro-
cedimiento una etapa de realizacién de cada solda-
dura/soldadura fuerte efectuada de manera que, a ni-
vel de al menos un extremo de conexién del elemento
hueco, al menos una soldadura/soldadura fuerte com-
prende una zona debilitada.

Otras ventajas y caracteristicas de la invencidn, se
pondran de manifiesto en la descripcion detallada no
limitativa que sigue.

Breve descripcion de los dibujos

Esta descripcién se va a realizar con relacién a los
dibujos anexos, en los que:

La Figura 1 representa una vista parcial, en pers-
pectiva, de un elemento segin un primer modo de rea-
lizacién preferida de la presente invencion;

La Figura 2 representa una vista parcial, de frente,
de dos elementos huecos idénticos empalmados, tales
como el representado en la Figura 1, y

La Figura 3 representa una vista parcial, en pers-
pectiva, de un elemento hueco segtin un segundo mo-
do de realizacidn preferida de la presente invencion.
Exposicion detallada de modos de realizacion pre-
feridos

Con referencia a la Figura 1, se ha representado
un elemento hueco 1 segtin un primer modo de reali-
zacion preferida de la presente invencion.

Se debe precisar que en este modo de realizacién
preferida, el elemento hueco 1 adopta la forma de un
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tramo de tuberia, por ejemplo destinado a la evacua-
cién de las aguas pluviales.

Como se puede apreciar en la Figura 1, el elemen-
to hueco 1 incluye una tnica chapa 2, con preferencia
de zinc, pero podria estar realizado con la ayuda de
cualquier otro material metdlico o no metélico.

La chapa 2 se conforma de modo que este elemen-
to hueco 1 presenta una forma sensiblemente tubular
de seccion circular. Para esto, dos bordes 2a y 2b de la
chapa, paralelos y opuestos en la chapa 2 inicialmen-
te plana y de forma rectangular, se disponen de modo
que sean adyacentes, y de modo que uno se superpone
parcialmente al otro en toda la longitud del elemento
hueco 1, segtin un eje 4 principal longitudinal de este
ultimo. Tras la superposicion de los bordes 2a y 2b, la
chapa 2 presenta entonces facilmente la forma desea-
da, sensiblemente tubular de seccion circular.

Los bordes de chapa 2a y 2b de la chapa 2, son
solidarizados uno al otro por medio de una tnica sol-
dadura 6 que se extiende a toda la longitud del ele-
mento hueco 1, paralelamente al eje 4 principal lon-
gitudinal de este dltimo. Bien entendido, la soldadura
6 efectuada con o sin aporte, podria ser sustituida por
una soldadura fuerte, sin apartarse del alcance de la
invencion.

El elemento hueco 1 incluye dos extremos la y
1b abiertos y opuestos, permitiendo cada uno el acce-
so a un espacio 8 interior cilindrico de este elemento
hueco 1. Cada extremo la y 1b se considera un ex-
tremo de conexidn susceptible de ser unido mediante
empalme con un elemento anexo (no representado en
esta Figura). A este efecto, se debe entender por “ex-
tremo de conexién” un extremo del elemento hueco
1 susceptible de ser encajado con un elemento anexo,
teniendo o no este extremo que experimentar alguna
modificacién en su geometria para poder asegurar el
encaje. Sin embargo, seglin se expondrd mds clara-
mente en lo que sigue, en este primer modo de realiza-
cién preferida de la presente invencién, solamente el
extremo la de conexién se ha dotado de una zona de-
bilitada que es susceptible de ser rota ficilmente con
el fin de poder permitir la modificacién de la geome-
tria de este extremo. Por el contrario, el otro extremo
1b de conexidn es sensiblemente idéntico al previsto
en el estado de la técnica anterior, es decir, que dis-
pone de una soldadura/soldadura fuerte convencional
que hace que la separacién de los dos bordes de chapa
2a 'y 2b sea muy dificil.

Bien entendido, seria igualmente posible prever
que el extremo 1b de conexién sea de concepcion and-
loga a la del extremo 1a de conexidn, sin apartarse del
alcance de la invencién. Por otra parte, se ha indicado
que este extremo 1b de conexién puede ser unido na-
turalmente con un elemento anexo, por ejemplo tam-
bién mediante ensamblaje, pero sin que se modifique
su geometria.

Siempre con referencia a la Figura 1, se puede
apreciar que la soldadura 6 se presenta bajo la for-
ma de un cordén de soldadura 10 que se extiende de
manera continua y sensiblemente homogénea desde
el extremo 1b de conexién, y que se prolonga por una
zona 12 debilitada situada a nivel del extremo la de
conexion del elemento 1.

De manera mds precisa, la zona 12 debilitada se
extiende paralelamente al eje 4 principal longitudinal,
anivel del extremo la de conexion, sobre una longitud
apropiada para que cuando esta zona 12 debilitada sea
completamente rota por un operador, cualquier ele-
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mento anexo susceptible de cooperar con este extre-
mo la de conexidn pueda ser encajado correctamente
con este extremo por los bordes desunidos.

Con preferencia, la zona 12 debilitada adopta la
forma de una pluralidad de puntos 14 de soldadura,
estando éstos, por ejemplo, separados de manera uni-
forme, y presentando cada uno de ellos una longitud
idéntica segtn el eje 4 principal longitudinal. En otros
términos, esta zona 12 debilitada puede ser asemejada
a una soldadura discontinua, prevista de tal modo que
la misma pueda romperse facilmente por parte de un
operador que disponga de una herramienta mecéanica
simple, mientras es capaz de asegurar el ensamblaje
geométrico de los bordes de chapa 2a y 2b del ele-
mento hueco 1, con el fin de que este tltimo conserve
su forma inicial cuando el extremo la de conexién de
este elemento 1 no tiene que ser empalmado con un
elemento anexo, o cuando el extremo la de conexion
de este elemento 1 va a ser empalmado a un elemento
anexo sin que se necesite la modificacién de su forma
inicial.

Una zona 12 debilitada de esta clase, del tipo de
soldadura discontinua, resulta particularmente facil
de realizar con la ayuda de una técnica de soldadura
laser, aunque también sea facil de llevar a cabo con la
ayuda de cualquier otra técnica de tipo TIG, MIG, haz
de electrones, soldadura fuerte, pegado, etc. En efec-
to, el laser ofrece la posibilidad de efectuar soldaduras
muy puntuales, por ejemplo inferiores al milimetro,
mds facilmente que con otras técnicas enumeradas en
lo que antecede. Por otra parte, la técnica de soldadu-
ra laser presenta una flexibilidad de explotacién que
le permite pasar indefinidamente de un modo de sol-
dadura continua a un modo de soldadura discontinua,
y a la inversa. También resulta muy indicada para ob-
tener zonas debilitadas en forma de cordén, incluso
bajo la forma de soldadura continua. Efectivamente,
es suficiente con modificar los pardmetros de funcio-
namiento del laser, en particular su potencia, para que
la soldadura no penetre de parte a parte los dos bor-
des 2a y 2b de la chapa 2. Asi, la soldadura obtenida
es mas fragil en esta zona que en la zona no debilita-
da, continua, realizada con una potencia superior. Por
ultimo, se debe precisar que los cambios de pardme-
tros del laser pueden realizarse en linea, sin tener que
proceder a la parada de este laser.

A titulo de ejemplo indicativo, para un tramo de
tuberfa de evacuacién de aguas pluviales de 80 mm
de didmetro y de 0,6 mm de espesor, la longitud de
la zona 12 debilitada puede ser del orden de 40 mm,
y el didmetro de cada punto de soldadura 14 de alre-
dedor de 1 mm. Por otra parte, el paso en el nivel de
la zona 12 debilitada, puede ser del orden de algunos
milimetros, mientras que la zona soldada no debilita-
da se realiza con preferencia de forma continua, como
se ha expuesto en lo que antecede.

Bien entendido, sin apartarse del alcance de la in-
vencion, el elemento hueco 1 segtin el primer modo
de realizacién preferida de la presente invencién po-
dria estar adaptado para ser realizado con la ayuda de
una pluralidad de chapas unidas entre s{ mediante sol-
dadura. Con una disposicién de ese tipo, una o varias
soldaduras previstas entre las chapas podrian enton-
ces incluir una zona debilitada a nivel de al menos un
extremo de conexién del elemento hueco, pudiendo
naturalmente el nimero de zonas debilitadas previstas
para cada extremo de conexién afectado ser adaptado
en funcidén de las necesidades encontradas.



7 ES 2270284 T3 8

A titulo de ejemplo ilustrativo, el elemento hue-
co podria estar concebido de manera que para cada
extremo de conexién considerado, se hayan previsto
dos zonas debilitadas diametralmente opuestas.

La invencién se refiere igualmente a un procedi-
miento de fabricacion de un elemento hueco 1 de ese
tipo, cuya particularidad reside en la manera de efec-
tuar la soldadura 6 entre los bordes de chapa 2a y 2b
de la chapa 2, siendo esta soldadura 6 realizada, en
efecto, de modo que a nivel del extremo la de cone-
xi6n del elemento hueco 1, ésta comprenda la zona 12
debilitada.

En un modo de realizacién preferida del procedi-
miento de fabricacion segun la invencion, la etapa de
realizacion de la soldadura 6 se lleva a cabo de tal mo-
do que la mayor parte de los pardmetros de soldadura
se mantienen iguales durante toda esta etapa, ya sea
para la realizacién del cordén 10 continuo o ya sea
para la zona 12 debilitada discontinua de la soldadura
6.

Una vez que el elemento hueco 1 ha sido realiza-
do, cuando se desea unirlo por empalme con un ele-
mento anexo a nivel del extremo 1a de conexidn, y las
dimensiones respectivas del elemento hueco 1 y del
elemento anexo no permiten efectuar un encaje sim-
ple por friccidn, un operario puede romper facilmente
la zona 12 debilitada con la ayuda de una herramien-
ta manual convencional, tal como un par de pinzas,
un cortador, un destornillador, o cualquier otra herra-
mienta susceptible de permitir la rotura de cada uno
de los puntos 14 de soldadura.

Cuando la zona 12 debilitada se ha roto, por ejem-
plo de forma completa, los bordes 2a y 2b de la chapa
2 son también retenidos exclusivamente por el cordén
de soldadura 10 de forma extremadamente rigida, de
modo que el operador estd asi seguro de que no se
deforma el elemento hueco 1 més de lo que sea nece-
sario para permitir un buen encaje del elemento ane-
xo en el extremo la de conexion con los bordes 2a 'y
2b desunidos. Sin embargo, si es necesario, la zona
12 debilitada puede ser rota sélo parcialmente, siendo
los restantes puntos 14 de soldadura suficientemente
rigidos como para conservar la solidez del ensambla-
je.

Por otra parte, con el fin de efectuar un encaje fa-
cil, una vez que la zona 12 debilitada se rompe o in-
cluso durante la rotura de esta ultima, los bordes 2a
y 2b de la chapa 2 pueden ser separados radialmen-
te hacia el exterior, o apretados radialmente hacia el
interior.

A este respecto, la Figura 2 muestra dos elementos
1 huecos, idénticos, unidos mediante empalme, coo-
perando el extremo la de conexién de uno de los dos
elementos 1 también con el extremo 1b de conexién
del otro de los dos elementos 1 huecos.

Tras la rotura de la zona 12 debilitada y el apriete
hacia el interior de los bordes 2a y 2b (esquematiza-
dos mediante lineas discontinuas en la Figura 2), del
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extremo la de conexién de uno de los dos elementos
1, este extremo la puede ser entonces encajado en el
extremo 1b del otro de los dos elementos 1, sin que
haya sido objeto de ninguna modificacién geométri-
ca. A continuacion, los dos elementos 1 empalmados
son definitivamente solidarizados por medio de una
soldadura fuerte 16 sensiblemente anular, que asegura
una unién estanca y rigida entre estos dos elementos
1 huecos.

Naturalmente, estas operaciones pueden ser rea-
lizadas tantas veces como sea necesario, afadiendo
progresivamente elementos 1 huecos al conjunto pre-
sentado en la Figura 2, con el fin de obtener un con-
ducto de evacuacién de aguas pluviales de una longi-
tud y una forma determinadas.

Por otra parte, se debe indicar que el elemento
anexo, previsto para poder ser encajado en el extre-
mo la de conexidn, puede disponer indistintamente
de un didmetro exterior superior o inferior al didme-
tro interior del elemento hueco 1. Ademas, en el caso
de que el didmetro interior del elemento hueco 1 sea
sensiblemente igual al didmetro exterior del elemento
anexo, o en el caso de que el didmetro interior del ele-
mento anexo sea sensiblemente idéntico al didmetro
exterior del elemento hueco 1, se puede prever un en-
caje por friccion de estos dos elementos, sin que sea
necesario romper la zona 12 debilitada de la soldadura
6.

Con referencia a la Figura 3, se ha representado
un elemento hueco 100 segiin un segundo modo de
realizacién preferida de la presente invencion.

Se debe precisar que en las Figuras 1 a 3, los ele-
mentos que llevan las mismas referencias numéricas,
corresponden a elementos idénticos o similares. Por
consiguiente, se puede apreciar que el elemento hue-
co 100 segtn el segundo modo de realizacion prefe-
rida, es sensiblemente idéntico al elemento hueco 1
descrito en lo que antecede, con la diferencia de que
los bordes adyacentes 2a y 2b de la chapa 2, no se en-
cuentran dispuestos en relacion de superposicion, sino
dispuestos en una configuracién de borde con borde,
en la que sus cantos longitudinales respectivos estin
en contacto y enfrentados uno al otro.

Bien entendido, los expertos en la materia podran
aportar diversas modificaciones a los elementos hue-
cos 1y 100 y al procedimiento que se acaban de des-
cribir, Unicamente a titulo de ejemplos no limitativos.

Ademas, la invencidn no se limita a los elementos
huecos que adoptan la forma de tramos de tuberia co-
mo se ha escrito anteriormente, sino que se refiere a
cualquier elemento hueco que disponga de al menos
un extremo de conexidén susceptible de ser unido por
empalme con un elemento anexo, y que incluya una
o varias chapas metdlicas o no, unidas por soldadu-
ra/soldadura fuerte, pudiendo ser el elemento hueco
de geometria axisimétrica o no, de espesor variable o
constante, y de geometria lineal o no.
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REIVINDICACIONES

1. Elemento hueco (1, 100) que dispone de al
menos un extremo (la) de conexion susceptible de
ser unido mediante empalme con un elemento ane-
xo, comprendiendo el citado elemento hueco (1, 100)
al menos una chapa (2), asi como al menos una sol-
dadura/soldadura fuerte (6) que permite la unién de
dos bordes (2a, 2b) de chapa adyacentes, y que in-
cluye un cordén (10) de soldadura/soldadura fuerte
que forma una zona no debilitada y que se extiende
de forma continua, que se caracteriza porque a nivel
de al menos un extremo (la) de conexidn, al menos
una soldadura/soldadura fuerte (6) comprende una zo-
na (12) debilitada que prolonga el citado cordén (10)
de soldadura/ soldadura fuerte, incluyendo la citada
zona (12) debilitada una pluralidad de puntos (14) de
soldadura/soldadura fuerte, separados y que forman
una zona de soldadura/soldadura fuerte discontinua, o
extendiéndose la citada (12) debilitada de forma con-
tinua al estar realizada con una potencia laser inferior
a la utilizada para la realizacién de dicho cordén (10)
que forma la zona no debilitada.

2. Elemento hueco (1, 100) segin la reivindica-
cion 1, que se caracteriza porque incluye una tnica
chapa (2) conformada de manera que dos bordes (2a,
2b) sean adyacentes, estando los dos bordes (2a, 2b)
adyacentes unidos con la ayuda de una tnica soldadu-
ra/soldadura fuerte (6).

3. Elemento hueco (1, 100) segtin una cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, que se caracteriza
porque cada soldadura/soldadura fuerte (6) se realiza
mediante soldadura laser.

4. Elemento hueco (1, 100) segtin una cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, que se caracteriza
porque presenta forma tubular.

5. Elemento hueco (1, 100) segtin una cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, que se caracteri-
Za porque consiste en un tramo de tuberia, y el cual
incluye dos extremos (la, 1b) de conexion.

6. Elemento hueco (1, 100) segtn una cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, que se caracteriza
porque cada chapa (2) es metélica.

7. Procedimiento de fabricacién de un elemento
hueco (1, 100) que dispone de al menos un extremo
(1a) de conexién susceptible de ser unido, mediante
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empalme, con un elemento anexo, comprendiendo el
elemento hueco (1, 100) al menos una chapa (2) asi
como, al menos, una soldadura/soldadura fuerte (6)
que permite la unién de dos bordes (2a, 2b) de chapa
adyacentes, y que incluye un cordén (10) de solda-
dura/soldadura fuerte que se extiende de forma conti-
nua, comprendiendo el citado procedimiento una eta-
pa de realizacién de cada soldadura/ soldadura fuer-
te (6), que se caracteriza porque la citada etapa de
realizacion de cada soldadura/soldadura fuerte (6) se
efectia de modo que a nivel de al menos un extre-
mo (la) de conexion del elemento hueco (1), para al
menos una soldadura/soldadura fuerte (6), se realiza
una zona (12) debilitada que prolonga el citado cor-
don (10) de soldadura/soldadura fuerte de esta solda-
dura/soldadura fuerte (6), incluyendo la citada zona
(12) debilitada una pluralidad de puntos (14) de sol-
dadura/soldadura fuerte, separados y que forman una
zona de soldadura/soldadura fuerte discontinua.

8. Procedimiento segun la reivindicacién 7, que
se caracteriza porque la citada etapa de realizacion
de cada soldadura/soldadura fuerte (6) se lleva a cabo
con la ayuda de una técnica de soldadura laser.

9. Procedimiento de fabricacién de un elemento
hueco (1, 100) que dispone de al menos un extremo
(la) de conexion susceptible de ser unido por em-
palme con un elemento anexo, comprendiendo el ele-
mento hueco (1, 100) al menos una chapa (2) asf co-
mo al menos una soldadura/soldadura fuerte (6) que
permite la unién de dos bordes (2a, 2b) de chapa ad-
yacentes, y que incluye una zona (10) no debilitada
que se extiende de forma continua, comprendiendo el
citado procedimiento una etapa de realizacién de ca-
da soldadura/soldadura fuerte (6), que se caracteriza
porque la citada etapa de realizacion de cada soldadu-
ra/soldadura fuerte (6) se efectiia mediante soldadura
laser, de modo que a nivel de al menos un extremo
(1a) de conexién del elemento hueco (1), para al me-
nos una soldadura/soldadura fuerte (6), se realiza una
zona (12) debilitada que prolonga la citada zona (10)
no debilitada de esta soldadura/soldadura fuerte (6),
extendiéndose la citada zona (12) debilitada de forma
continua y estando realizada con una potencia ldser
inferior a la utilizada para la realizacién de la citada
zona (10) no debilitada.
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